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Dekoratives bahnf ormiges Material und Verfahren zu dessen Herstollung 
(Prioritat: 28. Februar 1975, USA, Nr. 554 321) 



Die Erfindung bezieht sich auf dekoratives bahnf brraiges Material 
und dessen Herstellung, insbesondere auf Bodenbelagmaterial und 
ein Verfahren zum ciechanischen Pragen eines Musters auf Bodenbelag- 
material. 

Aus der US-PS 3 741 851 sind ein Produkt und ein Verfahren bekanirt, 
bei denen ein 3odenbelag aus geschaumtem Vinylkunststoff verwendet 
-wird. Zwischen einer Schaurnharzschicht und einer transparent en Harz- 
schicht 1st ein gedrucktes Farbmuster vorgesehen. Das Pragen erfolgt 
an der transparent en Harzschicht in Deckung mit dem gedruckten Ku3tor. 
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Aus der US-PS 3 176 058 ist eine Vorrichtung zum Pragen von bahn- 
formigem Material bekamrt. Eine Wasserlrilhleinrichtung dient zur 
Kiihlurig .einer oder beider Seiten der Balm vor dem Pragen. 

Die US-PS 3 305 41 9 bezieht sick auf eine Vorricirfcung zum Pragen 
eines mit einer Polyurethanbahn liinterlegten Schaums • Babei vird 
nur die zu pragende Obei-flache durch Warme behandelt, so dafl das 
darunterliegende Schaummaterial nioht zerstort vird. 

SchlieGlich bezieht sich die US-PS 3 196 062 auf ein Verfahren, 
bei dem gekuhlte PrMgewalzen. zur Erzeugung eines Pragemusters auf 
einem bahnf ormigen Katerial verwendet werden, das aus einer schaum- 
baren thermoplastischen Harzbasis und einer Oberf lachenbe- 

schichtung aus thermoplastischem Earz besteht. Die Erhitzung der 
Oberflache erfolgt umnittelbar vor dem Pragen. 

Nach dem erf indungsgemaBen Verfahren werden das Sckaumen eines 
dekorierten Schaums und das Schmelzen einer dariiberliegenden 
strapazierfahigen Schicht oder Trittschicht in einer friiheren 
Stufe im gleichen Herstellungsverfahren vollendet, in dem das 
Pragen durchgef Ukrt v/ird. Mit anderen Worten, das Pragen erfolgt 
am Ende der Behandluiigslinie oder -straSe, in der das gesckauurte 
Produkt mit einer geschiaolzenen oder geharteten Trittsdiicht ver- 
sehen vird. Die Trittschicht wird auf ihrer hohen Temperatur ge- 
halten, wahreiid die geschaumte Unterlage auf ihrer Riickseite ge- 
klihlt wird, und zwar durch Bene t sung der Riickseite und Trommel- 
kiihlung oder einfach durch Benetzung der Riickseite allein. Mitt els 
geeigneter Fuhrungsanordnungen und Steuerungen wird die kombinierte 
Schaumschicht-Trittschicht-Anordnung in eine Prageanordnung ein- 
geleitet, so dafi das Pragemuster auf die Kombination aus Tritt- 
und Schaumschicht in Deckung mit dem gedruckten Muster auf der 
Oberflache des dekorierten Schaums aufgebracht ^ird, Infolge der 
Benetzung der Riickseite und/oder Kuhlung ergibt sich ein Tempe- 
raturunterschied zuischen der gepragt werdenden Trittschicht und 
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der von dieser abgevandten riickwiirtigen Oberflache der Schaum- 
schicht von ca. 55 bis ca. 83° C (100 bis 150° F) . 

Bei Anwendung des erf indungsgemafien Verfahrens zusammen rait 
flachen Pragevralzen mit einer groSeren Prageflachc verden die 
Mbglichkeiten beim mechanischen Pragen bei einstellbaren Prage- 
iiefen und sichtbaren Endprodukten auf geschaumten Anordnurignn 
gegeniiber dem Stand der Technik betrachtlieh verbessert. Zu- 
satzlich erlaubt die kombinierte Benetzung der RUckseite und 
TrommelkUhlung erhohte Produktionsleistungen 'and gevahrleistct 
bei dicken Schauinprodukten ein Pragen in mehreren Bohen. 

Die Erfindung wird anhand der Zeichnung naher erlsiutert. Es 
zeigen: 

Fig. 1 die schematische Darstellung einer Vorrichtung 

zur Duxchfuhrung des erf indungsgemsiBen Verfahrens 
und 

Fi 6- 2 den Teilquerschnitt eanes fertigen Bodenbelags. 

Die Erfindung bezieht sich auf ein gegeniiber dem in der US-PS 
3 741 851 beschriebenen alternatives Verfahren. Bei dem bekannten 
Verahren wird der in Pig. 2 der US-PS 3 74 1 851 gezeigte Of en 
18 dazu verwendet, die Harzmaterialien zu schmelzen und das 
Schaum- Oder Treibmittel gleichmafiig liber die Plache des Produkts 
zu zersetzen. Danach wird die Bahn in heifiem Zustand, beispiels- 
weise bei einer Temperatur zwischen etwa 107 und 163° C (etwa 
225 bis etwa 325° P) einer Prageanordnung zugefiihrt. Die vorlie- 
gende Erfindung bezieht sich auf die Uberfiihrung der Bahn vom 
Of en 18 getaS der US-PS 3 741 851 zu der in Pig. 1 gezeigten er- 
findungsgemafien Anordnung. 

Die vom Ofen zugefiihrte warme Bahn 2 lauft um eine herkommliehe 
Fuhrungsanordnung 4, die in Querrichtung zux" Bewegungsrichtung 
der Bahn 2 das Druckmuster auf der Bahn in Deckung mit dem Prage- 
walzenmuster halt. Die Plihrungsanordnung 4 besteht aus zwei 
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Puhruagswalzen 6 mid 8. Die Ruckseite der Bahn 2 lauft iiber die 
Walze 6. Darauf bewegt sich die Bahn 2 unter der VJalze 8 hindurch 
wobei die Walzenoberflache die zu pragende Oberflache der Bahn 
2 beriihrt. Diese Oberflache ist ziemlich warm, so daB es sich 
empfiehlt, die Walze 8 mit einem Tefloaiiberzug zu versehea, um 
ein Ankleben der oberen pragbaren Flache der Bahn 2 an der Ober- 
flache der Walze 8 zu verhindern. Die Oberflachentemperatur der 
Walze 8 wird auf einer Temperatur zwischen etwa 93 und etwa 121° 
(200 bis 250 F) gehalten. Die Fiihrungsanordnung 4 wird unter 
der Bezeichnung "EamberiDller" in Form zweier winklig auf einem 
Triiger in Querri chtung beweglich befestigter Fuhrungswalzen ver- 
trieben.Die Querfuhrung der Bahn erfolgt durch Yerweaduag dieser 
Vorrichtung. Es kbaaea jedoch auch Fiihruagsstaagea verwendet 
werden, die langs der Eante der Bahn angeordnet sind und so die 
Bahakante und damit die Musterkaute beziiglich der im Fertiguags- 
verlauf weiter unten angeordneten Pragewalze fuhren. 

Die Bahn 2 lauft dann iiber eine im f olgenden als Kuhleiari chtung 
bezeichnete Einrichtuag zur Benetzung der Rlidcseite. der Eahn 2. 
Die Kuhleinrichtung 10 besteht vorzugsweise aus einer teilweise 
in ein FlUssigkeitsbad 14 eintauchenden, mit Pilz Uberzogenen 
Walze 12. Die mit Pilz iiberzogeae Walze 12 der Kuhleiari chtuag 
10 kannauch durch eine Stahlwalze Oder auch ein Wasser-Spruhsyste 
ersetzt werden. Die Kuhleinrichtung 10 fiihrt der Riickseite, dem 
nicht zu prageaden Bereich, Wasser zu, so daB diese gekuhlt und 
der der Ruckseite der Baha 2 zunachst liegende Schaum aus heiBem 
thermoplastischem Kunststoff stabilisiert wird. Durch die Auf- 
bringung des Wassers und seine Verdampfuag voa der Ruckseite der 
Baha 2 kiihlea diese und die an sie angreazende Schaumschicht auf 
etwa 51 bis etwa 93° C (125 bis 200° F) ab, bis die Bahn 2 in die 
Pragevorrichtung einlauft. Die je Zeiteinheit aufgebi-achte Wasser- 
menge wird bestimmt durch die von dem der Ruckseite der Bahn 2 
zunachst liegenden thermoplastischen Schaum abzuf uhrenden Warme- 
menge, um zu verhindern, daB der bedruckte Schaum am Pragespalt 
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gezerrt wird oder sich Blasen bilden. Inzwischen betragt die 
Temperatur der oberen zu pragenden Plache der Bahn 2 etwa 101 
bis etwa 149° C (215 bis 500° P) . Unter bestimmten Umstanden 
kann eine mit einem Tef lonuberzug versehene Walze 1 6 verwendet 
werden, um der oberen Onerflache der Bahn 2 zusatzliche Warme 
zuzufuhren und so die Warmeverluste zu kompensieren, die wahrend 
der Bewegung der Bahn 2 durch die Umgebungsluf t vom Of en zur 
Pragevorrichtung auf tret en konnen. 

Die Pragevorrichtung besteht aus einer Stiitzwalze 20 unci einer 
Pragewalze, die aus der genuiB Fig, 1 angeordneten Pragewalze be- 
st ehen kann. Babei wird die Bahn 2 umaittelbar nach dem Augen- 
blick gepragt, in dem sie die Stiitzwalze 20 beriihrt. Unter man- 
chen Umstanden kann es wiinschenswert sein, die Pr&gewalze in die 
Stellung der in Pig. 1 gezeigten Walze 24 zu bewegen. Unter diesen 
Bedingungen lauft die Bahn 2 teilweise um die stahlerne Stiitz- 
walze, bevor die Pragung durch die Pragewalze 24 ausgefuhrt wird. 
Wird statt der Pragewalze 22 die Pragewalze 24 verwendet, so wird 
die Stiitzwalze 20 durch sehr kaltes Wasser auf eine Oberf lachen- 
temperatur von etwa 24 bis etwa 38° C (auf etwa 75 bis 100° P) 
abgekiihlt, so da!3 sie die Euckseite der Bahn 2 vor dem Pragen 
weiter abkiihlt. Die Stiitzwalze 20 wirkt dann also sowohl zum 
KUhlen der Bahn als auch zum Abstutzen der Pragewalze 2J-. Da die 
Benetzung der Rlickseite vor dem Pragen erfolgt, kann die Tiefe 
der Pragewalze sowohl in der Stellung der Walze 22 als auch in 
der Stellung der Walze 24 recht flach sein-. Es wurden Pragewalzen 
mit Brfolg angewendet, deren eingravierte Muster eine Tiefe von 
etwa 0,25 mm (10 mD_s) hatte. . Gegebenenfalls ist eine teilweise 
Umschlingung der Pragewalze 24 notwendig, um auf die heifle Tritt- 
schicht ein kompliziertes, in mehrere Hohen reichendes Pragemuster 
auf zubr ingen . 
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Da das Pragemuster mit dem Druckmuster auf der Bahn 2 in Deckung 
gebracht werden muB, niufi eine Steuerung des Pragewalzenmusters 
gegeniiber dem Druckmuster vorgesehen werden. Die Deckung in 
Mas chinenr i cht ung oder Bewegungsrichtung der Bahn wird in der 
gleichen Weise aufrechterhalten, wie in der US-PS 3 655 312, 
Spalte 5, Zeile 53 bis Spalte 6, Zeile 43 beschrieben. Auch 
kann die Technik gemafl den US-PSen 3 694 634 und 3741 851 ange- 
wendet werden. Auch kann die Deckung in Mas chinenr icht ung durch 
die Gerate "Model R-500 Digital Control" und 'Model R-425-1 1 
Feathering Drive Control ,f der Abteilung "Registron" der Firma 
Bobsb Chaniplain, Inc. angewendet werden. Es sei erwahnt, dai3 die 
Deckungs steuerung oder -regelung in Bewegungsrichtung der Bahn 2 
und quer hierzu notwendig ist, um ein wirtschaftlich verwertbares 
Produkt zu erzielen, bei dem Prage- und Druckmuster einander 
decken.Diese Steuer- oder Regelungen sind jedoch nicht Gegenstand 
der Erfindung. Das V/esen der Erfindung liegt in der Anwendung der 
Benetzung der Riickseite der Bahn mit oder ohne Kuhlung der St lit z- 
walze 20 zur Zuhlung der Riickseite der Bahn und der angrenzenden 
Schaumschicht, wahrend die zu pragende Oberflache der Bahn auf 
einer zum Pragen geeigneten Temperatur gehalten wird. Es wurde 
f estgestellt , daB zum Pragen von Schaumbahnen groBerer Starke 
(etwa 2,5 bis etwa 3mm - 0,1 bis 0,12 inch) eine zusatzliche 
Kuhlanordnung 10 fur die Riickseite notwendig ist. Diese wird zur 
Vermeidung der Bildung von Blasen in der Bahn vor der FLihrungs- 
einrichtung 4 angeordnet. 

Wird das Material der US-PS 3 741 851 bei der oben beschriebenen 
Vorrichtung verwendet und wird die Riickseite der Bahn nicht be- 
netzt oder gekiihlt, so tritt die Bahn mit einer Oberflachentem- 
peratur an der zu pragenden Flache von etwa 104° C (220° F) und 
an der Riickseite, der nicht zu pragenden Flache von etwa 132° C 
(270 F) in den Pragewalzenspalt ein. Unter diesen Umstanden be- 
tragt die Temperatur in der Kitte der Bahn etwa 149° C (300° F) • 
Dies sind ideale Bedingungen fiir die Bildung von Blasen in der 
Schaumschicht, d. h. zur Herstellung eines unbrauchbaren Produkts. 
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Es sex erwahnt, daB die Pragewalzen der US-PS 3 741 851 "boden- 
lose" Pragewalzenvertiefungen haben, so daB die Bahn nur durch 
die vorspringenden Bereiche der Pragev;alze gepragt wird. Bei 
der erfindungsgemSBen Pragewalzenanordnung 20 - 22 oder 20 - 24 
berlihren sovohl die vorspringendai als auch die vertieften Berei- 
che der Pragewalzen die Bahii. Diese erhohte Prageflache ist ein 
sich durch die Erfindung ergebender Vcrteil, der bei der Anord- 
nung gemaB der US-PS 3 741 851 nicht moglich ist. Auch bei der 
Anordnung gemaB der US-PS 3 741 851 kann die Prageflache nur 25$ 
der Gesamtflache der Bahn betragen, wahrend dieser Anteil bei 
der erf indungsgemaBen Prageanordnung bis su 80 und 90?£ der ge~ 
samten Oberflache betragen kann* Normalerweise macht die gepragte 
Plache einen Anteil von 30 bis 90?* der gesamten Bahnoberflache 
aus. Im Betrieb wird die Pragewalze 22 oder 24 auf eine Tempera- 
tur von etwa 24 bis etwa 38° C (75 bis 100° P) geklihlt, urn das 
in die Bahn gepragte Muster in dieser stabil zu machen. Hierzu 
kann die Bahn notwendigenfalls auch teilweise- urn die Pragewalze 
24 gefiihrt werden, urn den gewunschten Mustereffekt zu erreichen. 

Das in der US-PS 3 741 851 beschriebene Material kann aus dem 
dort beschriebenen und gezeigten Of en 18 uber geeignete Fuhrungs- 
anordnungen und die Kuhleinrichtung 10 direkt zur Stfttzwalze 2o 
und zur Pragewalze 22 gefUhrt und ohne Blasenbildung im Endprodukt 
und unter guter Deckung zwischen Pragemuster und Druckmuster 
gepragt werden. Dabei wird das Material durch die gegen die Stutz- 
walze 20 drtickende Pragewalze 22 bis auf den Boden, also voll aus- 
gepragt. Die Kuhlung der Ruckflache der Bahn vor dem Pragen ver- 
hindert direkt die Blasenbildung und tragt zum vollstandigen Aus- 
pragen des Materials durch* die Pragewalze unter Auf rechterhaltung 
der Deckung bei. 

Der in Pig. 2 im Teilquerschnitt gezeigte f ertige Bodenbelag um- 
faBt eine Unterlage 26, eine Schaumschicbt .28 und eine durch- 
sichtige Trittschicht 30. In derv4rhabenen Bereichen haben die 
darunterliegenden Bereiche 32 der Schaumschicht 28 die voile 
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Zellengrofle , wahrend unter den eingepragten, vertieften Bereichen 
34 die Zellen der darunterliegenden Schaumbereiche 36 zwar etwas 
komprimiert und verkleinert sind, das Material jedoch seine Zellen- 
struktur behalten hat. Die Unterlage ist vom Pragen vollig unbe- 
einfluBt. Wird gegebenenfalls die Bahn nochmals erhitzt, so wer- - 
den die durch das mechanische Pragen in der Trittschicht erzeugten 
Spannungen gelb'st. Das Federvermogen der Schaunisellen ist so stark, 
dafi der Bodenbelag seine normale Form wieder annimmt. D. h. , beim 
Erhitzen des Bodenbelags kehren die eingedrUckten Bereiche in ihre 
normale Stellung zuriick, so dafi sioh wieder ein ungepragter Boden- 
belag ergibt. Dies ist ein deutliches Anzeichen dafiir, dafi das 
Schaummaterial unter den erf indungsgemafi gepragten Bereichen durch 
das Pragen nicht beeintrachtigt wird. Infolgedessen habendiese 
Bereiche weiterhin ein betrachtliches Federvermogen und eine hohe 
Kachgiebigkeit . 

Das gepragte Muster kann mit Farbein- bzw. -auflagen 38 sowie mit 
mattierten Bereichen oder kleinen Mustern versehen werden, bei- 
spielsweise mit dem Pragemuster 40 in den Bereichen 34 und in den 
erhabenen Bereichen. 

Spwohl bei Trittschichten aus Vinylverbindungen gemaB der US-PS 
3 741 851 als auch bei zusatzlichen Trittschichten, die nicht auf 
der Basis von Vinylverbindungen aufgebaut sind, ergeben sich nach 
der Erfindung sehr gute gepragte Muster. Beispielsweise ist es 
moglich, eine gehartete Trittschichtbahn aus warmhartendea MatecLal 
mit einer Schaum-Unterschicht zu pragen. Dieses besondere Produkt 
wird hergestellt, indem man ein Plastisol auf eine Tragerbahn auf- 
bringt, beispielsweise die in der US-PS 2 759 813 beschriebene. 
Das folgende Plastisol wird unter inniger Vermischung folgender 
Bestandteile hergestellt: 
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Bestandteile 



G-ewichtsanteile 



Polyvinylchlorid \ 0 o 

Dioctylphthalafc (YJeichmacher) 49,55 

Octylepoxytallat (Stabilisator) 5,0 

TSrtandioxid 5 g 

Azodicarbonamid (Treibmittel) 2.3 

Talk o',6 

Zinkoktoat (Treibmittel-Aktivator) ^0,5 



Das obige Plastisol wird auf den oben beschriebenen Trager 
aufgetragen, der aus einer Polie aus in der SchlagmUhle behan- 
delten gesattigten Asbestfasern besteht und dessen Starke 
etwa 0,7 mm (0,028 inch) betragt. Das Plastisol wird mit einem 
ruekwartslaufenden Rollenbeschichter mit einer Pilmstarke von 
etwa 0,25 mm aufgetragen. Die mit Plastisol beschichtete Unter- 
lage bzw. der Auftrag wird wahrend einer Minute im Warmluftofen 
auf eine Ausgangstemperatur von etwa 132° C (270° P) erhitzt. 

Diese Polie oder Bahnwird dann abgekUhlt und es wird ein Druck^ 
muster auf sie aufgebracht. Das Druckmuster kann beliebiger Art 
seinj beispielsweise kann das in Pig. 3 der US-PS 3 741 851 
gezeigte Muster verwendet werden. Die Druckfarben werden durch 
sorgfaltige Mischung folgender Bestandteile hergestellt: 

Bestandtei le Gewichtsanteile 

Vinylbinder -53 q 

Pigment 12 8 

Cellosolv-Azetat ^ ^g 

2-Nitropropan 50 0 

Isopropylazetat i ^ 0 

Alkyl-Alkohol-Arylpolyether 1 0 

Es werden unterschiedliche Parben auf der Grundlage der obigen 
Rezeptur unter Verwendung von Druckzylindern einer herkb-mmlichen 
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Rot ogravur-Druckpr esse auf den oben beschriebenen gelierten 
Plastisolf ilm auf getragen. Die Druckzylinder werden normalerweise 
so betrieben, daB das in Deckung liegende Druckmuster entsteht. 
Die Earben werden getrocknet, indem liber die umschlossenen Trocken- 
zonen der Presse zugefuhrte Warmluft auf die Bahn aufgeblasen 
wird. Die Druckfarben sind im Zusamroenhang mit der Erfindung nicht 
kritisch, sie mlissen lediglich an dem oben beschriebenen Plastisol 
anhaften und trocknen. 

Auf das obige gelierte Plastisol wird eine Plastisolschicht mit 
folgender Zusammensetzung aufgebracht: 



Eestandteile Gewicht sant eile 



Polyvinylchlorid 1 00 

Dioctylphihalat (Weichniacher) 1 2 

2,2, 4-Trimethyl-1 , 3-Pentadiol-Monoisobutyrat , 

ttuoplaz 1046, Nuodex Inc. (nichtfleckender * 

Weichmacher) 27 

Barium-Cadmium-Zink-Phosphit (Weichmacher) 3 

2,2, 4-Trimethyl-1 , 3-Pentadiol-Diisobutyrat 5 

Auf heller 0,005 



Das obige Plastisol wird als f euchter Film mit einer Starke von 
etwa 0,215 mm (8,5 mils) auf die bedruckte Bahn aufgebracht. Er 
wird durch Erhitzung bei etwa 163° C (325° E) in einem Warmluft- 
of en durch Beblasen 2 Minuten lang erhitzt. Diese Erhitzung fiihrt 
zu einem teilweisen Treiben des Azodikarbonamid-Treibmittels in 
dem gelierten erst en Auftrag. 



Auf das zuletzt aufgebracht e geschmolzene Plastisol wird ein 
heller bzw. durchsichtiger , etwa 0,05 mm (2 mil) starker Auf- 
trag aus einem hartbaren Polyurethan aufgebracht. Dieser Poly- 
urethanauftrag besteht aus einer einen Eatalysator enthalten- 
den Xylol-HarzltSsung im Verhal-fcnis 55:45. Der Polyurethanauf trag 
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wird durch Warmezufuhr in drei Minuten gehartet. Durch die zuge- 
fUhi-te Warme wird die Zersetzung des Treibmittels in dem ge^ier- 
ten ersten Auftrag vollendet, so daB sie sich in eine Schaum- 
schicht verwandelt. Weiter wird hierdurch der Polyurethanauf trag 
gehartet Die Warme wird zugefuhrt, indem de Bahn durch einen 
dreistufigen Of en gefuhrt wird, dessen erste Stufe auf etwa 132° C 
(270°P), dessen zweite Stufe auf etwa 1 93°C (380° F) und dessen 
dritte Stufe auf etwa 171° C (340° F) erhitzt ist. Der zuletzt 
aufgebrachte Uberzug ist die Oberflache der Trittschicht des 
fertigen Bodenbelags. Die Polyurethanuberzuge werden aufgebracht , 
urn ein Produkt mit barter, stark glanzender Oberflache zu ge- 
wahrleisten und die Mbt_wendigkeit fUr das spatere Bohnern 
zu vermeiden. Auch der Trittschicht uberzug ist hinsichtlich der 
Erfindung nicht kritisch. Es ist nur notwendig, daS der Uberzug 
nach Erhitzung auf etwa 121 bis etwa 177° C (250 bis 350° F) 
pragbar ist. Die Erfindung ist besonders anwendbar auf eine An- 
ordnung, die eine Trittschicht mit einer darunterliegenden Form- 
schicht darstellt. Es ist wiinschenswert , die Trittschicht zu 
pragen, ohne daB zuviel Warme in der Schaumschicht verbleibt, 
so daB die Stabilitat der bedruckten Bahn wahrend des Pragens 
in Deckung mit dem Druckmuster zerstort wiirde. 

Die oben beschriebene , mit Polyurethan beschichtete Bahn wird 
aus dem Of en, in dem das Polyurethan gehartet und der Schaum ge- 
schaumt wird, zu der in Fig. 1 gezeigten Vorrichtung gefordert. 
Die oben beschriebene, aus dem Of en kommende und aus der Stutz- 
oder Grundfolie, der Schaumschicht , der Vinylschicht und dem Poly- 
urethanliberzug bestehende Bahn 2 hat eine Temperatur von etwa 
132° C (270° F) . Sie bildet die in Fig. 1 gezeigte Bahn 2. Diese 
lauft an geeigneten Quer- und Langsf uhrungen vorbei zur Kuhl- 
einrichtung 10. Da die Polyurethan-Trittflache die Warme wesent- 
lich schneller abgibt als eine herkbmmliche Vinyl -Trittf lache , 
ka)m die Walze 16 vorgesehen werden, die die obere Oberflache, 
namlich die Polyurethan-Trittflache beriihrt* Die Walze 16 wird 
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auf etwa 93 bis etwa 121° C (200 bis 250° P) aufgeheizt, urn zur 
Aufrechterhaltung der Temperatur der Polyurethan-Trittflache 
wenigstens auf dieser Hohe beizutragen. Die Bahn 2 lauft dann 
zur Stiitzwalze 20 und zur Pragewalze 22 iind wird gepragt. Die 
Pragewalze 22 wird auf einer Oberf lachentemperatur von etwa 
24° C (75° P) und die Stiitzwalze 20 auf einer Oberf lachentem- 
peratur von etwa 24 bis 38° C (75 bis 100° F) gehalten. Wahrend 
das Produkt den Spalt zwischen Stiitzwalze 20 und Pragewalze 22 
durchlauft, hat die Polyurethan-Trittsdiicht oder die obere 
Oberflache der Bahn 2 eine Temperatur von etwa 1 21° C (250° P) . 
Durch die Beret zung der Riickseite hat die Stiitz- oder Trager- 
schicht und die Riickseite der daran angr enzend en Schaumschicht 
eine Temperatur von etwa 66 bis etwa 93° C (etwa 150 bis etwa. 
200° P) . Die kalte Pragewalze drliokt wahrend des Pragens das 
gewiinschte Pragemuster unmittelbar bleibend in die Polyurethan- 
Trittschicht ein. Die Starke der oben beschriebenen Bahn betragt 
etwa 1 ,8 mm (70 mils). Das Pragemuster auf der Pragewalze macht 
55 bis 60 fo der gesamten Walzenflache aus. Die Tiefe des Muster 
auf der ¥alze betragt etvra 1,5 mm (60 mils). Die -Bahn wird voll- 
standig durchgepragt , wobei sowohl die Vertiefungen als auch die 
Erhohungen auf der Walzenoberf lache die Bahnob erf lache beriihren. 
Wegen des Riickf edervermbgens hat das Endprodukt eine Pragetief e 
von etwa 0,38 mm (15 mils) • Die Schaumschicht in den gepragten 
Vertief ungen wLrd im TTergleieh zum Schaum in den ungepragten Be- 
reichen etwas komprimiert. 

Bei herkbmmlichen Polyvinylchlorid-Trittschichten und -schaumen, 
beispielsweise den in der US-PS 3^741 851 beschriebenen, kann es 
wiins chens wert sein, die Bahn 2 teilweise um die Stiitzwalze 20 
herumlaufen zu lassen und die Pragewalze an der Stelle der Prage- 
walze 24 anzuordnen. Unter die sen Umstanden betragt beim Pragen 
die Temperatur der Trittschicht etvra 121° C (250° P) , die der 
Ruckseite des Schaums angrenzend an die Trager- oder Stiitzschicht 
etwa 52 bis etwa 66° C (125 bis etwa 1 50° P) . Durch die Uraschlin- 
gung der Stiitzwalze 20 durch die Bahn 2 ergibt sich diese Vermin- 
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derung der Temperatur der Rlickseite der Bahn. AuBerdea vird 
hierdurch ein Schlupfen der Bahn verhindert , so dafi das Muster 
der Prage-walze und das Druclanuster besser in Decicung gebracht 
werden konnen. Bei Pragewalzen mit einern grofien Anteil an Einzel- 
heiten muB zur Erzielung des gevunsclrten Musteref f ekts die Prage- 
walze 24 zum Teil von der Bahn 2 umschlungen werden. 
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PATENTAffSPRUCHE 

Dekoratives Bahnmaterial, gekennzeichnet durch 
eine Schicht (28) aus zellenf oriuigem oder geschaumtem Harz- 
material mit einem gepragten Reliefmuster in einer Oberflache 
derselben, die in den erhohten und vertieften Sereichen des 
Reliefmusters eine im vesentlichen gleichf ormige Zusarnmenset- 
zung aufweist, wobei die relativ diinneren vertieften Bereiche 
(40) der Schaams chichi; komprimierl; en Harzschaum enthalten, 
lind durch ein Farb^uster bzw. eine Farbauflage (38) auf der 
Oberflache, vobei die Farbmusterbereiche mit den Musterberei- 
chen des Relief musters in Declumg liegen, wobei die Ober- 
flache und das darauf befindliche Farhmuster eine Schicht 
(30) aus transparent em Harzmaterial im we sent lichen gleich- 
mafiiger Starke tragen, die stegfornigen Bereiche (40) eine 
texturierte Oberflache bzvr. eix> Pragemuster (40) aufveisen 
und die gepragte Gesamtf lache einschlieBlich Vertiefungen 
und Erhohungen bis zu 90 fo der Gesamtf lache des bahnf ormigen 
Materials ausmacht. 

Balj^iaterial nach Anspruch 1 , dadurch gekennzeich- 
net, daJ3 die gepragte Gesamtflache 30 bis 90 f<> der 
G-esamt oberflache des bahnf ormigen Materials ausmacht. 

Verfahren zum Pragen einer Materialbahn aus einer Unterlage, 
einer ungeschaumten pragbaren Schicht und einer dazwischen- 
liegenden Schaumschicht , die an der an die Trittschicht an- 
grenzenden Oberflache ein darauf gedruclctes dekoratives Muster 
tragt, wobei der G-esamtauf bau in Form einer Bahn vorliegt, die 
auf eine Temperatur von etwa 121 bis etwa 177° C (etwa 250 bis 
etwa 350° F) aufgeheizt wird, dadurch gekennzeich- 
net, dafi die Unterlage der Bahn, die deren Riickseite 
bildet, benetzt wird, so daB die Temperatur der Ruckf lache 
der Bahn urn etwa 65° C (100° F) gegenliber der oberen Ober- 
flache der Bahn abgesenkt wird, die die nichtgeschaumte 
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pragbare Schicht darstellt, daJ3 die obere Oberflache der 
Bahn gepragt wird, and dai3 die gepragte Oberflache der Bahn 
gek'uhlt wird, un das Pragemuster in derselben bleibend dar- 
zustellen. 

4. Verfahren nach Anspruch 3, dadurch gekennzeichr- 

n e t , daB die Beckung des Pragemusters mit dem Bruckmuster 
der Balm gesteuert wird, so daB die beiden Kuster miteinander 
in Beckung komroen. 

5. Verfahren nach Anspruch 3, dadurch gekennzeich- 
n e t , daB mittols einer Heizeinrichtung der pragbaren 
Oberflache der Bahn unmittelbar vor dem Pragen Varme zuge- 
fuhrt wird. 

6. Verfahren nach Anspruch 3, dadurch gekennzeich- 
n e -fc , da/3 das Pragen derart ausgefuhrt wird, daB sowohl 
die erhabenen als auch die vertieften Bereiche der Priigoein- 
richtung die obere Oberflache der Balm beruhren und ein Muster 
darin hint erlas sen. 

7- Verfahren nach Anspruch 3, dadurch gekennzeich- 
n e -t , daB die Materialbahn nach der Benetzung zum Teil um 
eine gekuhlte Walze gefuhrt wird, auf der die Unterlage der 
Bahn aufliegt, so daB die genannte Oberflache der Bahn vor dem 
Pragen gekuhlt wird. 

8. Verfahren nach Anspruch 6, dadurch gekennzeich- 
n e t , daB das Pragen mit einer kalten Pragewalze ausge- 
fuhrt wird, die von der Katerialbahn teilweise umschlungen 
wird. 
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